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(54)  Verfahren und Vorrichtung zum Uberpriifen der Funktionsfahigkeit pneumatisch arbeitender
Fadenspleissvorrichtung

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine ner zugehorigen Druckluft-Verteilerleitung (3,15) kurz-
Vorrichtung zum Uberpriifen der Funktionsfahigkeit von fristig auftretende Druckabfall durch einen Drucksensor
Elektromagnetventilen, wie sie an Arbeitsstellen von (12;12A,12B) erfal¥t, in ein dem Druckabfall proportio-
Kreuzspulen herstellenden Textilmaschinen, insbeson- nales elektrisches Signal (i) umgewandelt und an eine
dere zur Ansteuerung von pneumatisch arbeitenden Fa- Steuereinrichtung (19,22) weitergeleitet wird, die an-
denspleilvorrichtungen, zum Einsatz kommen. hand des Signals (i) sowie entsprechender Vergleichs-

Erfindungsgeman ist vorgesehen, dal} bei der Be- werte eine Beurteilung der Funktionsféhigkeit des be-
tatigung eines der Elektromagnetventile (5,14) der in ei- treffenden Elektromagnetventils (5,14) vornimmt und

das Ergebnis sichtbar macht.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren geman
dem Oberbegriff des Anspruches 1 beziehungsweise ei-
ne Vorrichtung gemal Anspruch 7.

[0002] Pneumatisch arbeitende FadenspleilRvorrich-
tungen sind in der Textilindustrie, beispielsweise im Zu-
sammenhang mit sogenannten Kreuzspulautomaten,
seit langem bekannt.

Auf den Arbeitsstellen dieser bekannten und weitver-
breiteten Textiimaschinen werden Spinnkopse, die bei-
spielsweise auf Ringspinnmaschinen gefertigt wurden,
zu groflRvolumigen Kreuzspulen umgespult.

Wahrend des Umspulens wird der ablaufende Faden
gleichzeitig auf eventuelle Garnfehler hin tGberprift. Er-
mittelte Garnfehler werden herausgeschnitten und die
dabei entstehenden Fadenenden durch die Fadens-
pleiRvorrichtungen neu verbunden.

Mit den bekannten Fadenspleilvorrichtungen lassen
sich dabei SpleiRverbindungen erzielen, die beziglich
ihrer Qualitat (Festigkeit und Aussehen) sehr nahe an
die Werte des regularen Fadens herankommen.

Die Festigkeit und das Aussehen der SpleilRverbindung
wird dabei im wesentlichen durch das Einstellen und
Einhalten von an die zu verspleiRenden Faden ange-
pallten Spleilparametern bestimmt, insbesondere
durch den Druck der eingeblasenen Spleif3luft.

[0003] Esistzum Beispiel durch die DE 30 33 050 C2
bekannt, den Druck der der Spulmaschine zugefiihrten
Druckluft zu Gberwachen und bei Unterschreiten eines
Mindestdruckes die Spleivorrichtung auRer Betrieb zu
setzen und/oder eine Alarmvorrichtung auszuldsen.
[0004] In der DE-OS 33 23 890 A1 ist eine Fadens-
pleiReinrichtung fur Textiimaschinen beschrieben, bei
der die Spleiltkdpfe der einzelnen Arbeitsstellen jeweils
Uber eine Zweigleitung an eine Druckluft-Sammellei-
tung angeschlossen sind.

In die Zweigleitung ist dabei, wie Ublich, jeweils ein de-
finiert ansteuerbares Druckluftdosierventil eingeschal-
tet. AuBerdem ist an die gemeinsame Druckluft-Sam-
melleitung eine druckluftmengenabhangige Flissig-
keitsdosiervorrichtung und ein Druckwéachter ange-
schlossen, der sowohl die Flissigkeits- als auch die
Druckluftzufuhr zur Sammelleitung steuert.

[0005] Durch die DE 195 34 114 A1 ist des weiteren
ein Verfahren bekannt, bei dem bei jedem Spleifvor-
gang der Druckaufbau, der sich nach einem Offnungs-
signal in der Leitung zwischen SpleiRkammer und
Spleilventil einstellt, erfal’t und mit einem Referenzwert
verglichen wird.

Bei Abweichungen zwischen dem gemessenen Wert
und dem Referenzwert, die eine vorgegebene Grofle
Ubersteigen, wird ein Fehlersignal ausgeldst.

Bei diesen bekannten Verfahren wird dabei von der Er-
kenntnis ausgegangen, dafl Fehlfunktionen des
Spleilventils Ursache fur Qualitatsfehler der Spleiver-
bindung sein kénnen.

[0006] Nachteilig bei dieser bekannten Einrichtung ist
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allerdings ihr relativ hoher technischer Aufwand, da an
jeder der zahlreichen FadenspleiRvorrichtungen des
Kreuzspulautomaten ein eigener Druckwertaufnehmer
notwendig ist.

[0007] Es ist auch bekannt (DE 39 42 864 A1), die
Funktion der Spleivorrichtungen mittels einer den ein-
zelnen SpleilBvorrichtungen der Spulstellen zustellba-
ren Prifvorrichtung zu Gberwachen.

Diese Prifvorrichtungen enthalten ein Mefrohr, das an
der Spleilkammer einer Spleilvorrichtung ange-
schraubt wird und das Mittel zum Erfassen von Druck,
Stromungsgeschwindigkeit und Temperatur des
SpleiRgases enthalt.

Diese Mittel sind an einen als Auswerteeinrichtung die-
nenden Rechner angeschlossen, der einen Vergleich
der gemessenen Werte mit Referenzwerten, die an ei-
ner Spleilvorrichtung gewonnen wurden, die einwand-
freie Spleilkverbindungen liefert, durchflhrt.

Dieses bekannte MeR3- oder Prifverfahren ist sehr zeit-
und kostenintensiv und oft relativ ungenau.

[0008] Ausgehend vom vorgenannten Stand der
Technik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren beziehungsweise eine Vorrichtung zu entwik-
keln, das/die eine zuverlassige Uberpriifung der Funk-
tionsfahigkeit der Elektromagnetventile von pneuma-
tisch arbeitenden FadenspleiBvorrichtungen ermég-
licht.

Der technische und zeitliche Aufwand einer Priifung soll
dabei jedoch auf ein Minimum reduziert werden.
[0009] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
ein Verfahren geldst, wie es im Anspruch 1 beschrieben
ist, beziehungsweise durch eine Vorrichtung gemaf An-
spruch 5.

[0010] Vorteilhafte Ausgestaltungen des erfindungs-
gemafien Verfahrens bzw. der Vorrichtung sind Gegen-
stand der Unteranspriiche.

[0011] Durch das erfindungsgemafie Verfahren kann
auf einfache und sichere Art und Weise nacheinander
die Funktionsfahigkeit der Elektromagnetventile der
zahlreichen FadenspleiRvorrichtungen eines Kreuzspu-
lautomaten Uberprift werden.

Im Gegensatz zum Stand der Technik, wo bei Betati-
gung eines Elektromagnetventils der hinter dem Ventil
stattfindende Druckaufbau erfal3t wird und daher jedem
Elektromagnetventil ein eigener Druckwertaufnehmer
zugeordnet ist, wird bei der erfindungsgemafen Ein-
richtung der bei Betatigung eines Ventils in einer ge-
meinsamen  Druckluft-Verteilerleitung  auftretende
Druckabfall durch einen Druckwertaufnehmer uber-
wacht.

Das heil3t, sowohl bei der Funktionspriifung der soge-
nannten Spleiventile als auch bei der Funktionspri-
fung der Elektromagnetventile zur Druckluftbeaufschla-
gung der Aufléserdhrchen findet lediglich eine Uberwa-
chung des Druckluftabfalls in der jeweiligen Druckluft-
Verteilerleitung statt.

Bei der Erfindung wird dabei von der Erkenntnis ausge-
gangen, dal® Fehlfunktionen der Elektromagnetventile,
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die oft Ursache fir einen Qualitatsfehler der Spleifver-
bindungen sind, entweder durch Druckluft verursacht
wird, die der FadenspleiBvorrichtung zugefihrt wurde
und die noch Verunreinigungen, Feuchtigkeit oder Ol in
einem nicht zuldssigen Male enthielt oder durch Ver-
schleill von Ventilbauteilen, zum Beispiel im Bereich der
VentilstoRel, entsteht.

Ein vélliger Ausfall der Elektromagnetventile ist dabei
weniger kritisch, da dann keine SpleiRverbindung ent-
steht, so dal das Bedienpersonal den Fehler sofort fest-
stellt.

[0012] Kiritischer ist es jedoch, wenn ein fehlerhaftes
Elektromagnetventil ein verzégertes und/oder nicht voll-
standiges Offnungsverhalten aufweist.

In einem solchen Fall wird nicht nur die Druckkennlinie
in der Spleilkammer stark verandert, was zu einer
durch das Bedienpersonal nicht erkennbaren Beein-
trachtigung der SpleiRqualitat fiihrt, sondern auch der
Druckabfall in der Druckluft-Verteilerleitung, was durch
einen entsprechenden Drucksensor detektiert und an-
gezeigt wird.

[0013] Da mitdem erfindungsgemafRen Verfahren auf
einfache Weise eine zuverlassige Kontrolle der emp-
findlichsten Bauteile der FadenspleiRvorrichtungen
durchfiihrbar ist, werden fehlerhafte SpleiRverbindun-
gen, die bislang oft erst bei der Weiterverarbeitung in
der Weberei oder Strickerei aufgrund vermehrter Fa-
denbriiche erkannt wurden, weitestgehend vermieden.
[0014] Wie im Anspruch 2 dargelegt, findet eine Ein-
zellberprifung aller Elektromagnetventile der Fadens-
pleiReinrichtungen der Textilmaschine statt.

Das heildt, es werden nacheinander alle Elektromagnet-
ventile Uberprift, die jeweils an eine gemeinsame
Druckluft-Verteilerleitung angeschlossen sind.

Zur Uberpriifung werden die Elektromagnetventile im
Sinne "Offnen" angesteuert und gleichzeitig der in der
zugehorigen  Druckluft-Verteilerleitung  auftretende
Druckabfall erfalt und ausgewertet.

Es wird dabei sowohl die ordnungsgeméafRe Funktion
der als Spleiventile fungierenden Elektromagnetventi-
le Uberwacht, als auch der Elektromagnetventile, GUber
die Druckluft in die Aufléseréhrchen eingeblasen wird.
[0015] Da schadhafte Elektromagnetventile anhand
eines zu geringen Druckabfalls zweifelsfrei erkennbar
sind, kann auf diese Weise erfolgreich vermieden wer-
den, daR fehlerhafte FadenspleiRvorrichtungen "Out-of-
Standard"- Spleilverbindungen erstellen, die durch das
Bedienpersonal nicht erkennbar sind.

[0016] Wie vorstehend bereits angedeutet, ist geman
Anspruch 3 vorgesehen, dal} bei Betatigung eines der
Elektromagnetventile der in der zugehdrigen Druckluft-
Verteilerleitung kurzfristig auftretende Druckabfall er-
falt und das Nichterreichen eines vorbestimmten
Druckabfalls als Anzeichen fiir das Vorliegen einer
Funktionsstérung des betreffenden Elektromagnetven-
tiles gewertet wird.

Um zu vermeiden, daf} auf der betreffenden Arbeitsstel-
le weiter Garn umgespult wird, dessen Verbindungsstel-
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len in ihrer Festigkeit und/oder bezuglich ihrer Optik
"Out-of-Standard" sind, wird daher eine Fehlermeldung
abgesetzt.

[0017] In vorteilhafter Ausfiihrungsform wird die be-
treffende Arbeitsstelle, wie im Anspruch 4 dargelegt, so-
fort stillgesetzt und auBerdem optisch und/oder aku-
stisch kenntlich gemacht.

Das Bedienpersonal kann auf diese Weise sofort fest-
stellen, dal} an der betreffenden Arbeitsstelle ein Pro-
blem besteht und helfend, beispielsweise durch Aus-
wechseln des betreffenden Elektromagnetventils, ein-
greifen.

Das heilt, durch das optische und/oder akustische An-
zeigen einer solchen Stérung kann das Bedienpersonal
schnell eingreifen, so dal® in der Regel langere Still-
standszeiten der Arbeitsstellen, die stets Produktions-
ausfall bedeuten, vermieden werden kénnen.

[0018] Die erfindungsgemafe Vorrichtung weist vor-
teilhafterweise, wie im Anspruch 5 dargelegt, wenig-
stens eine Druckluft-Verteilerleitung mit Zweigleitungen
auf, in die Elektromagnetventile eingeschaltet sind so-
wie einen Drucksensor, der einen in der Druckluft-Ver-
teilerleitung auftretenden Druckabfall in ein proportiona-
les, elektrisches Signal umsetzt.

Der Drucksensor ist dabei iber eine entsprechende Si-
gnalleitung an eine Steuereinrichtung angeschlossen,
die eine Auswerteeinrichtung zum Verarbeiten und Be-
urteilen des vom Drucksensor gelieferten Signals be-
sitzt.

[0019] Das heilt, bei Betatigung eines der Elektroma-
gnetventile wird durch den Drucksensor der in der zu-
gehorigen Druckluft-Verteilerleitung kurzfristig auftre-
tende Druckabfall erfalit, ein elektrisches Signal gene-
riert und dieses an die Steuereinrichtung weitergeleitet.
Die in der Steuereinrichtung vorhandene Auswerteein-
richtung beurteilt dann anhand des ermittelten Druckab-
falls bzw. des hierzu proportionalen elektrischen Signals
die Funktionsfahigkeit des betreffenden Elektromagnet-
ventils.

Ein zu geringer Druckabfall, der auf ein fehlerhaftes
Elektromagnetventil hindeutet, wird angezeigt.

[0020] Wie im Anspruch 6 dargelegt, ist in einer be-
vorzugten Ausflihrungsform der Drucksensor temporar
in eine der Druckluft-Verteilerleitungen eingeschaltet
und an eine tragbare Steuereinrichtung angeschlossen.
Der etwa mittig in der jeweiligen Druckluft-Verteilerlei-
tung der Spulmaschinensektion positionierte Drucksen-
sor reagiert dabei auf jede Druckanderung in der Druck-
luft-Verteilerleitung.

[0021] Das heil’t, der bei Betatigung eines der Elek-
tromagnetventile kurzfristig auftretende Druckabfall, der
als entsprechendes elektrisches Signal an die tragbare
Steuereinrichtung Gbertragen wird, wird in der Steuer-
einrichtung verarbeitet, registriert und, zum Beispiel auf
einem Monitor der Steuereinrichtung, angezeigt oder
als automatisch erstellter Priifbericht generiert.

[0022] In einer alterativen Ausflhrungsform, die im
Anspruch 7 beschrieben ist, weist jede der Druckluft-
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Verteilerleitungen einen stationdren Drucksensor auf.
Die Drucksensoren sind in diesem Fall Uber entspre-
chende Signalleitungen an die Zentralsteuereinheit der
Textilmaschine angeschlossen.

Auch bei dieser Ausfiihrungsform wird der bei Betati-
gung eines der Elektromagnetventile kurzfristig auftre-
tende Druckabfall erfalt und, wie vorstehend erlautert,
ausgewertet.

Das heift, ein zu geringer Druckabfall wird als schad-
haftes Elektromagnetventil gedeutet, mit der Folge, daf
die betreffende Arbeitsstelle vorzugsweise sofort stillge-
setzt wird.

Die stillgesetzte Arbeitstelle wird dabei aul3erdem op-
tisch und/oder akustisch kenntlich gemacht.

[0023] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der in
den Zeichnungen dargestellten Ausfihrungsbeispiele
naher erlautert.

[0024] Es zeigt:

Fig. 1  eine bevorzugte Ausfihrungsform der Erfin-
dung, mit einer tragbaren Steuereinrichtung
und einem temporar in einer der Druckluft-Ver-
teilerleitungen positionierten Drucksensor,

Fig. 2 eine alternative Ausfihrungsform der Erfin-
dung, mit stationar angeordneten Drucksen-
soren, die an die Zentralsteuereinheit der Tex-
tilmaschine angeschlossen sind.

[0025] In den Zeichnungen ist jeweils schematisch

ein pneumatischer Schaltplan zur Ansteuerung der Fa-
denspleilRvorrichtungen einer Kreuzspulen herstellen-
den Textilmaschine dargestellt, mit einer erfindungsge-
maRen Einrichtung zur Uberwachung der Funktionsfa-
higkeit der Elektromagnetventile der Fadenspleiltvor-
richtungen.

[0026] Fig. 1 zeigt dabei eine bevorzugte Ausfiih-
rungsform der Erfindung, das heil3t, in eine der Druck-
luft-Verteilerleitungen ist temporar ein Drucksensor ein-
geschaltet, der mit einer tragbaren Steuereinrichtung
verbunden ist.

[0027] Fig. 2 zeigt eine alternative Ausfiihrungsform
der Erfindung. Bei dieser Ausfiihrungsform sind in den
Druckluft-Verteilerleitungen stationare Drucksensoren
installiert, die an die Zentralsteuereinheit der Textilma-
schine angeschlossen sind.

[0028] Wie in den Figuren angedeutet, weist jede der
zahlreichen, mit A, B, usw. gekennzeichneten Arbeits-
stellen eines Kreuzspulautomaten eine eigene Fadens-
pleiBvorrichtung auf, die jeweils insgesamt mit der Be-
zugszahl 1 gekennzeichnet ist. Derartige
FadenspleiRvorrichtungen 1, die wie vorstehend bereits
erlautert, in der Praxis dazu verwendet werden, um
wahrend des Spulprozesses notwendig werdende Fa-
denverbindungen herzustellen, verfiigen jeweils ber
pneumatisch beaufschlagbare Vorbereitungs- oder Auf-
I6serbhrchen 2 sowie einen ebenfalls pneumatisch be-
aufschlagbaren SpleiRkopf 3.
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[0029] Die Aufldseréhrchen 2 der einzelnen Arbeits-
stellen A, B, usw. sind dabei jeweils Uber eine Zweiglei-
tung 4, in die ein definiert ansteuerbares Elektromagnet-
ventil 5 eingeschaltet ist, an eine gemeinsame Druck-
luft-Verteilerleitung 6 angeschlossen, die ihrerseits Giber
einen Druckregler 7 und eine Pneumatikleitung 8 mit ei-
ner Druckluftquelle 9 verbunden ist.

AuBerdem ist im Bereich der Druckluft-Verteilerleitung
6, vorzugsweise etwa mittig zu einer Spulmaschinen-
sektion, eine beispielsweise Uber ein Rickschlagventil
10 gesicherte Anschluf3stelle 11 vorgesehen.

An diese Anschluflstelle 11 kann temporar ein Druck-
sensor 12 angeschlossen werden.

[0030] Die  SpleiRképfe 3 der  einzelnen
FadenspleiRvorrichtungen 1 sind Uber entsprechende
Zweigleitungen 13, in die ebenfalls definiert ansteuer-
bare Elektromagnetventile 14 eingeschaltet sind, mit ei-
ner weiteren Druckluft-Verteilerleitung 15 verbunden.
Auch die Druckluft-Verteilerleitung 15 weist eingangs-
seitig einen Druckregler 16 auf, der liber eine Pneuma-
tikleitung 17 an die Druckluftquelle 9 angeschlossen ist.
Des weiteren ist auch bei der Druckluft-Verteilerleitung
15, wie bei von der Druckluft-Verteilerleitung 6 bekannt,
eine Anschlustelle 11 vorgesehen, an die bei Bedarf
ein Drucksensor 12 angeschlossen werden kann.
[0031] Wie aus Fig. 1 ersichtlich, ist der temporar in-
stallierte Drucksensor 12 Uber eine Signalleitung 18 mit
einer tragbaren Steuereinrichtung 19, die eine (nicht
dargestellte) Auswerteeinheit besitzt, verbunden.

Die einzelnen Arbeitsstellen A, B usw. verfligen des wei-
teren, wie Ublich, jeweils Uber einen Arbeitsstellenrech-
ner 20, der, zum Beispiel uber eine Busleitung 21, an
eine Zentralsteuereinheit 22 der Textilmaschine ange-
schlossen ist und uber Steuerleitungen 23 bzw. 24 mit
den Elektromagnetventien 5 bzw. 14 der
Fadenspleivorrichtung 1 in Verbindung steht.

[0032] Die Ausfiihrungsform geman Fig.2 unterschei-
det sich vom Ausfiihrungsbeispiel gemaf Fig.1 im we-
sentlichen dadurch, daf’ in den Druckluft-Verteilerleitun-
gen 6 und 15 stationare Drucksensoren 12A bzw. 12B
installiert sind.

Die Drucksensoren 12A bzw. 12B sind in diesem Fall
Uber Signalleitungen 18A und 18B an die Zentralsteu-
ereinheit 22 der Textilmaschine angeschlossen.

Funktion der Einrichtung:

[0033] Im Zuge eines Spulprozesses werden, wie be-
kannt, auf jeder zahlreichen Arbeitsstellen A, B,...X der
Kreuzspuelen herstellenden Textilmaschine nacheinan-
der mehrere sogenannte Spinnkopse abgespult und zu
einer groRvolumigen, zylindrischen oder konischen
Kreuzspule aufgewickelt. Wahrend des Umspulens wird
der Faden auRerdem auf Fadenfehler hin Gberwacht.
[0034] Das heilt, festgestellte Fadenfehler werden
herausgeschnitten und die entstehenden Fadenenden
mittels der Fadenspleifvorrichtungen 1 jeweils neu ver-
bunden.
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Ebenso wird der Fadenanfang eines neuen Spinnkop-
ses mit dem Fadenende des bereits auf die Kreuzspule
aufgewickelten Fadens verbunden.

Damit die entstehenden Fadenverbindungen nahezu
garngleiches Aussehen und Haltbarkeit aufweisen,
mufB}, wie eingangs bereits angedeutet, sichergestellt
sein, daf’ die FadenspleilRvorrichtungen 1 ordnungsge-
maf arbeiten.

[0035] Das heif’t, nach einem Reinigerschnitt werden
die beiden Fadenenden z.B. zunachst durch bekannte
und nicht dargestellte Mittel in den Bereich der Faden-
spleivorrichtung 1 beférdert und in den SpleiRkanal 26
des SpleilRkopfes 3 eingelegt.

Die zu verbindenden Fadenenden werden vor dem
Verspleilen auBerdem in den sogenannten Aufldserdh-
chen 2 vorbereitet, wobei die Fadenenden aufgeldst
und von Uberflissigen Fasern befreit werden.

Zum Verspleilen werden die Fadenenden anschlie-
Rend in den SpleiRkanal 26 zurtickgezogen und liegen
dort, bei entgegengesetzter Spitzenausrichtung, etwa
parallel.

Durch einen in den Spleilkanal 26 eingeblasenen
Druckluftimpuls werden die Fasern der zu verbindenden
Fadenenden dann miteinander vermischt, wobei auch
eine Drehung in die Spleiltverbindung eingeleitet wird.
[0036] Um die Qualitét der SpleiRverbindung bezlg-
lich Festigkeit und Aussehen zu optimieren ist es vor-
teilhaft, wenn vor Beginn der Spulprozesse SpleilRpara-
meter festgelegt werden, die unter anderem von der vor-
liegenden Garnpartie abhéngig sind.

[0037] Zum Beispiel wird die Dauer des Blasimpulses
sowie die H6he des Druckes eingestellt.

[0038] Das Einleiten des Blasimpulses in den
SpleiRkanal 26 erfolgt durch Offnen eines elektroma-
gnetischen SpleiBventils 14, das in einer Zweigleitung
13 zwischen Druckluft-Verteilerleitung 15 und Spleil3-
kopf 3 angeordnet ist.

Der Beginn und das Ende des Einblasens von Druckluft
in den SpleiRkanal 26 wird dabei von einer Steuerein-
richtung, insbesondere einem Arbeitsstellenrechner 20,
gesteuert.

Das heil¥t, der Arbeitsstellenrechner 20 sorgt tber die
Steuerleitung 24 dafiir, dal wahrend der Blaszeit eine
Spannung an das elektromagnetische SpleilRventil 14
angelegt wird, so dal} dieses wahrend der gewlinschten
Blaszeit entgegen der Wirkung einer Feder 27 in die Off-
nungsstellung gebracht wird.

[0039] Um die SpleiRventile 14 auf ihre ordnungsge-
maRe Funktion hin zu Gberwachen, wird routinemaRig
von Zeit zu Zeit in die Druckluft-Verteilerleitung 15 ein
Drucksensor 12 eingeschaltet.

Dieser temporar angeordnete Drucksensor 12 erfaf3t
den nach dem Offnen eines der Spleifventile 14 in der
Druckluft-Verteilerleitung 15 kurzfristig auftretenden
Druckabfall und produziert daraus ein dem Druckabfall
proportionales elektrisches Signal i.

Das dem Druckabfall entsprechende Signal i des Druck-
sensors 12 wird Uiber eine Signalleitung 18 an eine trag-
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bare Steuereinrichtung 19 Ubertragen, die eine Auswer-
teeinrichtung zur Verarbeitung des Signals i enthalt. Das
heif3t, die vom Drucksensor 12 ermittelten Werte wer-
den in der Auswerteeinrichtung beispielsweise mit Re-
ferenzwerten verglichen.

[0040] Die ermittelten Werte werden registriert und/
oder auf einem Monitor 28 der Steuereinrichtung 19
sichtbar gemacht.

[0041] Die Uberpriifung der Elektromagnetventile 5,
Uber die die Aufldseréhrchen 2 betéatigt werden, erfolgt
entsprechend.

Der Drucksensor 12 ist in diesem Fall allerdings in die
Druckluft-Verteilerleitung 6 eingeschaltet.

[0042] Beim Ausfiihrungsbeispiel gemaf Fig. 2 sind
die Drucksensoren 12A bzw. 12B stationar in den
Druckluft-Verteilerleitungen 6 bzw. 15 angeordnet und
Uber Signalleitungen 18A bzw. 18B an die Zentralsteu-
ereinheit 22 der Textilmaschine angeschlossen. Auch
bei diesem Ausfiihrungsbeispiel wird ein durch das Off-
nen eines Elektromagnetventils 5 bzw. 14 initiierter
Druckabfall in einer der Druckluft-Verteilerleitungen 6
bzw. 15 von den Drucksensoren 12A bzw. 12B erfafit
und in ein entsprechendes elektrisches Signal i umge-
setzt. Das elektrische Signal i wird Uiber Signalleitungen
18A bzw. 18B an die Zentralsteuereinheit 22 der Textil-
maschine weitergeleitet und dort in einer Auswerteein-
richtung bearbeitet.

Das heift, wenn der erfalRte Wert des Druckabfalles, der
beispielsweise mit Referenzwerten verglichen wird, ein
vorher festzulegendes Fenster verlaRt, wird ein Fehler-
signal ausgeldst.

Dieses Fehlersignal fiihrt vorzugsweise zum Stillsetzen
der betreffenden Arbeitsstelle sowie zu einem optischen
und/oder akustisches Warnsignal.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Uberpriifen der Funktionsfahigkeit
von Elektromagnetventilen, wie sie an Arbeitsstel-
len von Kreuzspulen herstellenden Textilmaschi-
nen zur Ansteuerung von pneumatisch arbeitenden
Fadenspleivorrichtungen zum Einsatz kommen,
dadurch gekennzeichnet,
daB bei der Betatigung eines der Elektromagnet-
ventile (5,14) der in einer zugehdrigen Druckluft-
Verteilerleitung (6, 15) kurzfristig auftretende
Druckabfall durch einen Drucksensor (12; 12A,
12B) erfal}t, in ein dem Druckabfall proportionales
elektrisches Signal (i) umgewandelt und an eine
Steuereinrichtung (19; 22) weitergeleitet wird, die
anhand des Signals (i) sowie entsprechender Ver-
gleichswerte eine Beurteilung der Funktionsfahig-
keit des betreffenden Elektromagnetventils (5, 14)
vornimmt und das Ergebnis sichtbar macht.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die an eine gemeinsame Druckluft-
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Verteilerleitung (6 oder 15) angeschlossenen Elek-
tromagnetventile (5 oder 14) der Fadenspleivor-
richtungen (1) nacheinander betatigt und dabei je-
weils einzeln auf ihre Funktionsfahigkeit hin Gber-
prift werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, da das Nichterreichen eines vor-
bestimmten Druckabfalls in der betreffenden Druck-
luft-Verteilerleitung (6, 15) als Indiz fir das Vorlie-
gen einer Funktionsstérung des betatigten Elektro-
magnetventils (5, 14) gewertet wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine Arbeitsstelle A, B, ...., anderein
Elektromagnetventil (5, 14) mit einer Funktionssto-
rung festgestellt wird, stillgesetzt und ein optisches
und/oder akustisches Alarmsignal ausgeldst wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB we-
nigstens ein Drucksensor (12; 12A, 12B) vorgese-
hen ist, durch den der bei Betatigung eines der
Elektromagnetventile (5, 14) in der zugehdrigen
Druckluft-Verteilerleitung (6, 15) auftretende Druck-
abfall erfaBbar und in ein dem Druckabfall propor-
tionales elektrisches Signal (i) umwandelbar ist,
daf} der Drucksensor (12, 12A, 12B) Uber eine Si-
gnalleitung (18; 18A, 18B) an eine Steuereinrich-
tung (19, 22) angeschlossen ist und

daR die Steuereinrichtung (19; 22) eine Auswerte-
einrichtung aufweist, die eine Verarbeitung des vom
Drucksensor (12; 12A, 12B) gelieferten Signales (i)
derart ermdglicht, dal® durch Gegeniiberstellen mit
Vergleichswerten eine Funktionsstérung des be-
treffenden Elektromagnetventils (5, 14) der Faden-
spleileinrichtung (1) erkennbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Drucksensor (12) an eine trag-
bare Steuereinrichtung (19) angeschlossen und
Uber eine Schnittstelle (11) temporar in eine der
Druckluft-Verteilerleitungen (6, 15) einschaltbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, da mehrere Drucksensoren (12A, 12B)
vorhanden sind, die stationar in die Druckluft-Ver-
teilerleitungen (6, 15) eingeschaltet und Uber Si-
gnalleitungen (18A, 18B) an eine Zentralsteuerein-
heit (22) der Textilmaschine angeschlossen sind.
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